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@ Verf ahren und Vorrlchtung zur Herstellung elnes Boden- oder dergl. Belags als eln- oder mehrschlchtige Bahnenware sowie 
aus dleser Bahnenware hergestellter Bodenbelag fUr Sportfelder und Sporthallen. 



@ Verfahren zur Herstellung eines Boden- oder derglei- 
chen Belages als ein- oder mehrschtchtlge Bahnenware, 
bel dem auf ein umlaufendes, endloses Transportband (1) 
in gleichmaBiger ebener Verteilung eine Schicht (5) aus 
einer bereits anreagierten Mischung aus zerkleinerten 
G um mi abf alien und/oder Gummigranulat aus Neu- oder 
Altgummi mit einem Prepolymer als losungsmittelfreiem 
Einkomponenten-Bindemittel kontinuierllch aufgebracht 
und darauf ortlich kurzphasig verdichtet wird, und daB die 
Schicht (5) darauf durch eine Klimakammer (9) hindurchge- 
fuhrt und dabei rasch und gleichmaflig ausgehartet wird. 

Die Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens be- 
steht aus einer AuspreB- und Aufgabevorrichtung (2) zum 
gleichmaBigen Aufbringen derzu verarbeitenden Mischung 
(5) aus einem Vorratsbehalter (3) auf die aus einem oder 
mehreren hintereinandergeschalteten endlosen Transport- 
bandern gebildeten Fordervorrichtung (1) sowie einer Ver- 
dlchtungsvorrichtung und einer dieser nachgeschalteten 
Klimakammer (9), die eine oder mehrere einander nachge- 
schaltete fiir sich steuerbare Tetlkammern (11) aufweisen 
kann, sowie aus einer Vorrichtung (21) zum Abnehmen und 
Aufrollen der erharteten Bahnenware (22). 

Bodenbetag fur Sportfelder und Sporthallen, bestehend 
aus ein- oder mehrschichtiger Bahnenware mit einem texti- 
len Gittergewebe oder Textilteppich als Unterbelag, bei 



dem die einzelnen Bahnen unmittelbar auf eine verdichtete 
Tragschicht aus Sand, Kies, Splitte, Mineralbeton oder Mi- 
schungen aus diesen Materialmen unter leichter Vorspan- 
nung lose aufgelegt und an ihren Unterseiten mittels 
Kunststoffstreifen aus denselben Textilmaterlalien, aus de- 
nen der Bahnen-Unterbelag besteht, mltelnander zu einer 
einheitlichen, verbundenen Flache verklebt sind. 
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines Boden - 
cder dergl. Belags als ein- oder mehrsch ich t ige Bahnen- 
ware sowie aus dieser. Bahnenware hergestellter Bodenbe - 
lag fur Sportfelder und Sporthallen 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung 
zur Herstellung eines Boden-oder dergl. Belags als ein - 
oder mehrsch ich t ige Bahnenware sowie einen aus dieser. 
Bahnenware hergestellten Bodenbelag fur Sportfelder und 
Sporthallen . 

Zur Herstellung von ein- oder mehrsch ich t iger Bahnenware 
auf der Basis versch iedener Grundmaterial ien, wie Faser- 
oder Gewebestof f en in Verbindung mit Kunststoffen sind 
mehrere Verf ahrenswe isen bekahnt. Fur die Herstellung von 
Laminaten auf der Basis von mit hartbaren Harzen getrank- 
ten f aserbahnen ist nach der DE -AS 27 22 262 vorgesch lage n 
worden, die getrankten Faserbahnen zu trocknen, unter 
Flachendruck wahrend einer von der Abhartungsgeschwindig - 
ke it abhangigen Reakt ionsze it auszuharten, wobei das 
Trocknen unter geringst moglicher Vorkondensat ion und das 
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Trankon, Trockncn und Ausharten in cirmm Zugo konti- 
nuierlich vorgenommen wird. Zur Herstellung von klein- 
stiickigem Kunstharz ist es nach der DE -OS 20 36 327 be - 
kannt, daB das fiussige Oder flieBende Harz auf einen be 

5 wegten Forderer ausgepreBt und danach das auf dem For- 
derer befindliche Harz durch Zerstaubung abgekuhlt und 
durch Lu'ft getrocknet wird, wobei zum Abkuhlen Wasser 
zerstaubt und zum Trocknen heiBe Luftstrahlen ver- 
wendet werden. Der Forderer besteht dabei aus zwe i hin- 

10 tereinander liegenden endlosen Bandern. 

AuBerdem ist es zur Herstellung von Bahnenware aus Faser- 
geweben und Kunststoffen bekannt, die Gewebebahnen in 
sine langgestreckte feststehende Form einzulegen und die 
Kunststoffbeschichtung mittels einer uber der Gewebebahr 
15 hm und her beweglichen AuspreB vorrichtung aufzubringen 
Nach einem weiteren Verfahren werden die Gewebebahnen 
und die Kunststoffauflage in einen heizbaren Metall- 
zylinder eingebracht. Beide verfahren arbeiten diskon- 
tmuierlich, da nach dem Aufbringen der zu verbindenden 
20 Schichten die Aushartungsphase abgewartet werden muB, 
ehe die erzeugte Bahn entnommen werden kann. 

Der Erfindung li Bgt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
und eine Vorrichtung zu dessen Durchfuhrung zu schaffen 
die es ermogliche.n, eine ein- oder mehrsch icht ige 

25 Bahnenware im kon t inu ierl iche n Fert igungsprozeB herzu - 
stallen und dabei als Hauptbestandteil Gummia bf a 1 le 
und/oder Granulat aus Neu - oder Altgummi zu verarbeiten 
dese Aufgabe wird dadurch gelost, daB auf ein umlau- 
fendes. endloses Transportband in gleichmaBiger ebener 

30 Verteilung eine Schicht aus einer Oereits anreagierten 
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Mischung aus zerkle inerten Gummiabf a 1 len und/oder Gummi- 
granulat aus Neu - oder Altgummi mit einem Prepolymer 
als losungsmittelfre iem E in komponenten -Bindemitte 1 kon- 
tinuierlich aufgebracht und darauf ortlich kurzphasig 
,.. verriichtet wird, und daB die Schicht darauf durch eine 
Klimakammer h indurchge f iihrt und dabei rasch und gleich- 
maBig ausgehartet wird. 

Die vorgeschlagene Losung der kont inu ierl ichen Ferti- 
gung auf einem endlosen Transportband bringt gegeniiber 

1Q den bekannten d iskont inu ierl iche n Verfahren den erheb- 
lichen Vorteil mit sich, daB die Verdichtungs - und die 
Autshartungsphase nicht eine Unterbrechu ng der Herstellung 
bedingt, weil sie in den Fert igu ngsprozeB einbezogen ist. 
Dadurch wird erreicht, daB die Gs samtan lage wegen der 

15 nicht unterbrochenen Fertigung Bin wesentlich hoheres 
Ausbringen und damit eine wirtschaf tlichere Ausnutzung 
der t inrichtungen ermoglicht. 

Ein weiterer groBer Vorteil besteht ferner darin. daB 
bei der erf indungsgemaBen kont inu ierl ichen Verfahrens- 

?r weise die Pararreter der einzelnen Teilprozesse in ein- 
facher Weise variierbar sind und daher besser den pro- 
duktbedingten Verf ahrenserf ordern issen angepaBt werden 
konnen. Die Verd ichtu ngsphase kann z.B. durch entsprech- 
ende Einstellung der benutzten Verdichtungsmittel in 

25 Dauer und/oder Intensitat der Einwirkung verandert 
werden, oder es konnen die benutzten Verdichtungs- 
mittel als Vorrichtungen ausgetauscht warden; gleiches 
gilt auch fur die Au shartungsphase . Die nach dem Aus- 
harten vom Transportband ablaufende fertige Bahn wird 

30 mittels bekannter Vorrichtungen auf Handels- bzw. 

Versandlangen geschnitten und zu Rollen aufgewickelt . 
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Das erflndungsgemiBe Verfahren arrcSglicht es auBer- 
dM , in die herzustellsnde Bahnanwars 

in ihrer Beschaffenh.it durch zusatzliche Behandlungsn 
zu yerandsrn. insbesondere durch Aufiage weiterer 
Sch lc hten. Hierzu bedarf as ledigUch das Einfugens 
" S " SW Beh -^"ngsst atl onen ln dBn Transpcrtweg . 
Etna dersrtige Erweiterung dar Behandlung besteht 
bsispielsweise darln, d a B auf die Schicht vor der 
«. Mk ™ r eine zweite Schicht in gl Bichn€Biger ebener 
10 VerteUung aus einer Mls chung aus EP M -Gra„u la ten .it 
Pre P o1 ^ losungs.ittalfreie. Einkcpo- 
n.»t.n-Bl„d«.itt.l auf das Transportband aufg eB racht 
und zur raachen gleichrtBigen Aushirtung 2 usa™ B „ mlt 

is «: r : r :::r chicht durch die Kum — 

In_A bwandlung dIeser VerfahreneKelse kann as auch 
tealhaft sain. daB auf die Schicht nach d er Kl lma - 
ka^r eina zwaite Schicht in gleichrtBiger ebener Vsr- 
teUung aus einer Mischung aus EPDn-Granuiatan mi t 
20 Pr-polj^r als ISsungs.ittsifraia™ Elnko ^ 0 . 

nnten^nde.ittel auf das Transpcrtband aufgebracht 

zur raschen gleich^Bigen Aushertung zusa™*n n»it 
dar rsten Schicht d urch eina zwaite Kli„_ Mn . 
durchgefuhrt wird. 

25 Dabei ist es fsrner vorteilha-H- n a „h ^ 

0 L vurtannaft, nach dem Aufbringen der 

. —ten Schicht diese crtUch kurzphaeig zu verdiLen 

Nach weitaren wesentlichen Verfahrens^ian Kann die 

e nes V b n \ mitteU ^ mitt.1. 
e.nes V.bratcrs erfclgen, dabai Kann dia Druckvorrich - 
30 tung als Purckwalze ausgebildat sain. 
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Eine weitere Abwandlung der Erfindung besteht noch 
darin, daB vor dem Aufbringen der ersten Schicht 
auf das Band ein textiles Gittergewebe bzw. ein 
Textilteppich auf das Band aufgebracht, und in 
5 der darauf auf gebrachten ersten Schicht fixiert wird. 

Ferner kann es erf indungsgemaB noch vorteilhaft sein, 
daB als Deckschicht vor oder nach der ersten Klima- 
kammer ein weiterer Oberbelag aus Polyurethan -Farben, 
Polyurethan -Besch ichtungen, Teppichen oder Gitterge- 
1Q weben auf die jeweils oberste Schicht aufgebracht wird. 

Mittels der erf indu ngsgemaB vorgeschlagenen Verfahrens- 
weisen ist es moglich, in einer technisch wenig auf- 
wendigen Verf ahrens -Anlage in kont inu ierl icher Ferti- 
gung ein hohes Ausbringen an Bahnenware zu erzielen 

15 und dabei fakultativ die Moglichkeit zur Verwertung 
von Altgummi zu eroffnen. Zwar ist die Wiederverwer - 
tung von Altgummi. z .B . Gummiabf a lien oder zerkleiner- 
ten Gummiteilen bereits bekannt, be ispielsweise durch 
die GB-PS 492 811, nach welcher aus fein vermahlenem 

20 Altgummi und hartbaren Phenol -Aldehyd -Harzen mit Hilfe 
von Losungsmitteln ein formbares Material gewonnen 
werden kann. Die Verf ahre nswe ise ist sehr aufwendig 
und erfordert groBe Mengen von Losungsmitteln. Nach 
der FR-PS 11 50 138 werden zerkleinerte Polyurethan- 

25 Abfalle mit einer Mischung aus Polyester, Poly socyanat , 
einem Weichmacher und einem Losungsmittel versetzt, 
in eine Form gegeben und unter Druck zu einem unzer- 
setzbaren, hochelas tischen Material ausgehartetj es 
ka nn zusatzlich Latex oder Kautschuckschaum zur. Ver- 

30 besserung der ElastizitSt zugefuhrt werden. AuSerdem 
ist es aus der US-PS 29 77 864 bekannt, Gummischnit zel 
mit einer dunnen, etwas Gummi enthaltenden Asphalt - 
schicht zu uberziehen und unter Anwendung von Druck 
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und Warms ein t e ile lastisches Material erzeugen, welches 
sich u.a. fur Grundf lachen von Kinderspielplatzen oder 
Sportanlagen eignet. Die Herstellung ist sehr aufwendig 
und umstandlich und setzt das Verarbeiten in heiBem 
Zustand voraus, so daB sie vorzugsweise am Verwendungs - 
ort erfolgen soil. .. 

Besonders bei Baustellen im AuBenbereich sind diese Ar- 
beiten den Witterungs verhaltnissen ausgesetzt. Abge- 
sehen von dan Nachteilen durch Wartestunden und 
witterungs- und/oder herstel lungsbedingten Quali- 
tatsminderungen, besonders bei ungtinstigen kl imat ischen 
Bedingungen, sind diese Verfahren ausserst aufwendig 
und unwirtschaftlich. 

Die DE-PS 17 20 059 offenbart ein Verfahren zur Her- 
stellung von Formkorpern aus zerkle inerten bzw. ge - 
mahlenem kompaktem Altgummi, dessen Teilchen mit einem 
hartbaren Kunstharz durchrnischt warden, das im ausge- 
harteten Zustand als Bindemittel die Zwischenraume 
zwischan den Altgummiteilchen ganz oder teilweise er- 
fullt, bei dem die Altgummiteilchen in Form von Gummi- 
Schrot bzw. Schnitzeln in einem Mischer durchgemischt 
warden und wahrend des Misch vorganges die das Binde- 
mittel bildenden Diisocyanate und Polyole einschlieB- 
lich eines Treibmittels sowie die Benetzung fordernden 
25 LSsungsmittel getrennt. zugefuhrt und in einen Mischer 
eingespruht werden, und daB nach weitaram Durchmischen 
das Mischgut zum Ausharten in eine Form eingegeben 
wird, und wobei gagebenenfalls anschliaBend in an sich 
bekannter Waise der Formkorper mindestens einseitig 
30 mit einer Folie oder einer PVC -Abdeckung bzw. Um- 
mantelung versehen wird. 

Diese Verfahrenswaise arfordart hohe Zugaben an Kunst- 
harz und an Treib- und Losungsmitteln sowia eines Kataly- 
sationsmittels, urn einmal die Zwischenraume zwischan 
35 den Altgummiteilchen auszufullen und vor allem, urn zur 
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Erzielung einer ausre ichenden Homogenisierung im 
Mischer die Oberflachen der Gummiteile zu benetzen 
und das Material unter einem erheblichen Zeitauf- 
wand ausreichend zu verarbeiten und es dann in Formen 
5 zu geben, wo es unter Druckanwendung in einer oder 

mehreren Stunden aushartet. Zur . Verarbe i tun-g von 216. kg 
Altgummi werden nach diesem Verfahren fast 90 kg 
(also 41 %) Zugaben benotigt, urn daraus in mehreren 
Stunden einen Korper von 280 kg zu erzeugen. 

10 Ein sehr schwerwiegender Nachteil der bekannten Ver- 
fahren besteht darin, daB diese mit den ublichen ge- 
sundheitsschadl ichen Binde- und Losungsmitteln arbei- 
ten. Diese enthalten Aceton und mit diesem verwandte 
Verbindungen, insbesondere Cyansauren und Derivate, 

15 deren Dampfe in hohem MaBe gefahrlich sind und auf- 
wendige Schu tzmaBnahmen, z.B. Absaug vorr ichtungen und 
das Tragen von Atemschutzmasken erfordernj unter den 
herrschenden Betriebsbed ingungen, insbesondere Tem- 
peraturen, konnen solche Atemschu t zgera te meist nur 

20 zwei Stunden getragen werden. 

Demgegenuber zeichnet sich das erf indungsgemaBe Ver- 
fahren zur kontinu ierl ichen Herstellung von ein- oder 
mehrsch icht iger Bahnenware durch mehrere, sehr ins 
Gewicht fallende Vorteile gegenuber d'em gesamten 

25 Stand der Technik aus. Durch die grundsa tzl iche Ver- 
wendung von losungsmittelf re ien E inkomponenten -Binde - 
mitteln, die monomer-frei oder extrem monomer-arm 
sind, wird die Entstohung der gefahrlichen Dampfe, 
die in starkem MaBe lungenkrebserzeugend sind, vollig 

3Q vermieden, bzw. -treten diese in so schwacher Ver- 
dunnung auf, daB sie unschadlich sind oder mit den 
ublichen SchutzmaBnahmen (Absaugung) ohne Gefahrdung 
von Menschen abgefuhrt werden konnen. 
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Ein weiterer gewichtiger Vorteil des erf indungsge - 
maBen Verfahrens liegt in der Einsparung an Binde- 
mittelmengen. Versucbe haben ergeben, daB zur Ver- 
arbeitung von 200 kg Gummiabfallen bzw. Gummigranu- 
lat sine Bindemittelmenge zwischen 16 und 20 kg er- 
forderlich ist, also zwischen B und 10% der Ausgangs- 
menge. Dieser Auf wand an Bindemitteln betragt somit' 
weniger als 25% der Bindemittelmenge gegenClber dem 
obenbeschriebenen Verfahren gemaB DE-PS 17 20 059. 
Auch gegeniiber alien anderen bekannten Verfahren 
bestehen derartige und teils noch hohere Einsparungs- 
quoten an Binde- und Losungsmittelauf wand . 

Ein weiterer groBer Vorzug des Verfahrens nach der 
Erfindung ist in einer ganz erheblichen Verkurzung 
der Fertigungszeit zu sehen, weil das Ausharten auf 
dem Transportband in der Klimakammer nur ca . 8 bis 
10 Minuten in Anspruch nimmt . Dadurch verringert 
sich der Zeitaufwand gegenuber bekannten Verfahren 
auf 10 bis 20%. 



20 Besonders vorteilhaft wirkt sich bei dem Verfahren 
nach der Erfindung aus, daB mit den Gummiteilchen 
ein losungsmittelfreies E inkomponenten -Bindemittel 
vermischt und das rasch anreagierte Mischgut sofort 
auf das Transportband aufgegeben wird. Durch ein Ver- 

25 d.chtungsgerat erfolgt kurzphasig eine ausreichende 
Verdichtung ohne langwierigen PreBdruck oder Formen 
bzw. formahnliche Vorrichtungen . Das Ausharten er- 
folgt unter Warms und hoher Luf tfeucht igkeit im 
Durchlauf durch die Klimakammer. 

30 Die Erfindung umfaBt waiterhin eine Vorrichtung zur 
Durchfuhrung des vorgeschlagenen Verfahrens. Diese 
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besteht in der Grundausf uhrung aus einer AuspreB- 
und Auf gabe vorrichtung zum g le ichrnaB igen Auf- 
bringen der zu ve rarbe itenden Mischung aus einem 
Vorratsbeha 1 ter auf die aus einem oder mehreren 

5 h intere inandergeschalteten endlasen Transport- 
bandern gebildete Fordervorr ich tu ng sowie einer 
Verddch tungs vorrichtung und einer dieser nachge- 
schalteten Klimakammer, die aus einer oder mehreren 
einander nachgeschal te ten fur sich steuerbaren Teil- 

10 kammern bestehen kann, sowie einer Vorrichtung zum 
Abnehmen und Aufrollen der erharteten Bahnenware. 

In weiterer Ausgestaltung der Vorrichtung kann ztjm 
Auflegen einer zweiten Schicht auf die bereits auf- 
gelegte erste Schicht nach der ersten Klimakammer 

15 eine zweite AuspreB- und Auf gabe vorrichtung zum 
Aufbringen einer zweiten Schicht auf die erste 
Schicht, und darauf f olgend eine zweite Verdichtungs - 
vorrichtung und/oder eine zweite Klimakammer ange- 
ordnet sein, die ebenfalls aus mehreren fur sich 

20 steuerbaren Teilkammern bestehen kann. 

Vorteilhaft ist es ferner, wenn nach einem weiteren 
Merkmal die Klimakammern bzw. die K 1 ima -Te ilkammern 
jeweils fur sich mit getrennt regelbaren Heizungs- 
und Luf t bef euchtungs -E inrichtungen versehen und 
25 mittels Dichtungselementen gegenuber der Atmosphare 
abgedichtet sind . 

Entsprechend der erf indungsgemaBen Verf ahrensgestal - 
tung ist eine Verddchtungsvorrichtung fur das Ver- 
dichten der auf das Transportband auf gebrach ten Schicht 
3q oder der doppelten Schicht vorgesehen. Diese kann 

nach einem Erf indungsmerkmal aus einem dder mehreren 
hintereinander angeordnet en , auf die auf dem Forder- 
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band aufliegende Schicht einwirkenden Vibrat ionsgera - 
ten besteht. In einer abgewandelten Ausfiihrung hin- 
gegen kann es vorteilhaft sein, daB die Verdichtungs- 
vorricbtung aus einer oder mehreren mit gleich hohem 
Oder unterschiedlich hohem Druck auf die Schicht an- 
druckbaren Walzen besteht. Es ist auch moglich, Vibra- 
tions verdichtung und Verdichten durch Druckwalzen mit- 
einander zu kombinieren. 

Nach einsr Verf ahrensausgestaltung ist es moglich, vor 
dem Aufbringen der ersten Schicht auf das Transport- 
band ein textiles Gittergewebe bzw.einen Textiltep- 
pich auf das Band auf zubringen, urn es bei dem darauf- 
folgenden Verf ahrensgang in der ersten Schicht zu 
fixieren. Zu diesem Zweck ist die Vorrichtung derart 
15 ausgestaltet, daB der AuspreB- und Aufgabevorrichtung 
eine Abroll- und Auf lege vorrichtung vorgeschaltet ist, 
die eine Bobine mit einer aufgerollten Bahn aus einem 
textilen Gittergewebe oder einem Text iltepp ich ent- 
halt, und die zum Ausbreiten und Auflegen der Textil- 
20 bahn auf das Transportband mit dessen Momentange- 
schwindigkeit eingerichtet ist. 

Eine weitere Verf ahrensausgestaltung besteht noch darin, 
daB als Deckschicht vor oder nach der ersten Klima- 
kammer ein weiterer Oberbelag aus Polyurthan -Farben, 

25 Polyurethan-Beschichtungen, Teppichen oder Gitterge- 
weben auf die jeweils oberste Schicht aufgebracht 
werden kann. Zur Durchfuhrung dieser Verf ahrens -Ausge - 
staltung ist erfindungsgemaB eine Ausbildung der Vor- 
richtung vorgesehen, bei der in Transportrichtung vor 
der letzten Klimakammer bzw. Klima -Teilkammer oder vor 

30 der letzten Verdichtungsvorrichtung eine weitere Aus- 
preB- und Aufgabevorrichtung angeordnet ist, die zum 
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Aufbringen einas als Deckschicht vorgesehenen Belages 
aus Polyurethan-Farbe oder Polyurethan -Besch ichtung 
auf die zuvor aufgebrachte Schicht eingerichtet ist . 

Das Herstellungsverfahren und die Vorrichtung zur 
Durohfuhrung des Verfahrens nach der Erfindung ver- 
einigen daher eine groBere Anzahl von Vorteilen gegen- 
uber dem Stand der Technik in sich, die auf mehreren 
Gebieten sowohl der Herstellung wie auch der Vorrich- 
tung liegen. Der technische Aufwand des Herstellungs - 
verfahrens ist dadurch erheblich geringer, da der Misch 
vorgang vor der Aufgabe auf das Transportband erheb- 
lich geringer ist und in einem weitaus kurzeren Zeit- 
raum ablauft. Das Mischen findet - wie die Aufgabe auf 
das Band - kont inu ierl ich statt, ebenso wie die Ma- 
terial zugabe . Auch die Fert igungsdauer auf das Trans- 
portband ist gegenuber dem Bekannten auBergewohnlich 
verkCirzt. Vor allem aber ist der apparative Aufwand. 
sowohl fur das Mischen wie fur das Fertigen, also die 
Aufgabe auf das Band, das Verdichten und das Ausharten 
auch vorrichtungsmaBig ganz erheblich vereinfacht und 
in geringerem MaBe storanfallig, SchlieBlich bietet 
auch das fertige Produkt, die Bahnenware, we'gen .ihrer 
ausgepragten Elastizitat und trotzdem hohen Festigkeit 
im Gebrauch auBerordent 1 iche Vorteile. Im Bedarfsfall 
kann die Festigkeit durch mehrsch icht ige Fertigung 
erheblich gesteigert werden. 

Ein zusatzlicher Gegenstand der Erfindung bezieht sich 
auf die Herstellung eines Bodenbelags fur Sportfelder 
unci Sporthallen aus der Bahnenware, die nach dBm er- 
f indungsgemaBen Verfahren und vorzugsweise auf der er- 
f indungsgemaBen Vorrichtung hergestellt ist. 
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Bisher werden fur synthetische Belage befestigte 
Unterbauten aus Beton, Bitumen, Holz oder dergl. 
stabile Unterlagen benotigt. Die Erfahrung hat erwie - 
sen, daB diese befestigten Unterbauten, insbesondere 

5 bei der Herstellung von Belagen groBerer Flachenaus- 

dehnung, wis dies bei Sportfeldern und Sporthallen der 
Fall ist, groBe Schwierigkeiten bereiten. Daruber 
hinaus ist bei solchen Unterbauten nachteilig, daB 
sie einen erheblichen Teil der den synthet ischen Be - 

10 lagen eigenen Elastizitat eliminieren . Dadurch konnen 
gesundheitliche Schaden am menschlichen Bewegungs- 
apparat hervorgeruf en werden. Es besteht daher das 
Bedurfnis, einen Bodenbelag insbesondere zur Verwen- 
dung in Sportstatten und Sporthallen zu schaffen, bei 

15 dem die gunstigsn elastischen E igenschaf ten der nach dem 
erf indungsgemMBen Verfahren hergeste llten Bahnenware 
nicht beeintrachtigt werden, sondern voll zur Aus- 
wirkung gelangen. 



20 



Es wird erf indungsgemaB daher vorge sen lagen, die Vor - 
teile einsr verdichteten Unterschicht aus Sand, Kies, 
^ Splitte, Mineralbeton oder dergl. zu nutzen und nach 
der Erfindung hergestellte Kunstst of f bahnBn unmittel- 
bar auf diese Tragschicht auf zubringen, wobei hierfur 
die VerfahrensgemaB hergestellte Bahnenware mit einem 
25 textilen Gittergewebe als Unterbelag zu bevorzugen ist 
Ausgehend von einer solchen Bahnenware wird der ge - 
schlossene Bodenbelag, insbesondere fur Sportfelder 
und Sporthallen, dadurch geschaffen, daB die einzel-. 
nen Bahnen unmittelbar auf eine verdichtete Trag- 
schicht aus Sand, Kies, Splitte, Mineralbeton 
oder Mischungen aus diesen Materialien unter 



30 



- 13 - 



~6f3S595 



- 13 - 



leichter Vorspannung lose aufgelegt und an ihren 
Unterseiten mittels Kunststof f stre if en aus denselben 
Textilmaterialien, aus denen der Bahnen -Unt erbelag 
besteht, miteinander zu einer e inhei tl ichen , ver- 
7s bundenen Flache verklebt sind. 

Bei einem splchen Aufbau eines Bodenbelags fur sport- 
liche Zwecke konnen die Vorteile der Elastizitat der 
erf indungsgemaBen Bahnenware vorteilhaft zur Wirkung 
gelangen. Neben den sport fu nkt ione 11 und sportmedizi- 

10 nisch gunstigen E igens chaf ten treten die Einsparungen 
an technischem Aufwand im Bereich der Unterbauten aus 
Beton, Bitumen und dergl., auBerdem ist aus wirt- 
schaftlichen Grunden moglich, ganze Belage von Sport- 
feldern oder Sporthallen in loser Verlegung herzu- 

15 stellen, die auch unter Witterungse inf lusse n ihre 

□imensionen nicht verandern und eine auBerordent 1 ich 
hohe Gebrauchsqual itat aufweisen. 



In der Zeichnung ist ein Ausfuhrungsbeispiel der Vor - 
richtung zur Herstellung der Bahnenware sowie eines 
* 20 aus der Bahnenware herges tellten Bodenbelages schema - 
tisch dargestellt und im folgenden naher beschrieben: 

In Fig. 1 ist das Transportband mit 1 bezeichnet. 
Aus einem Vorrat sbehalter 3 wird mittels einer AuspreB- 
und Aufgabe vorrichtung 2 die Schicht 5 der bereits 
25 anreagierten Mischung auf das Transportband 1 aufge- 
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bracht und mittels der Druckwalze 12 verdichtet. 

AuBerdem ist sine zweite AuspreB- und Aufgabe vorrich - 

ung 2a vorgesehen. mittels U elcher aus einem 
Vorra sbehaUer 3a eine zweite Schicht 6 auf die erste 
Schioht 5 aufgebracht und mittels der nachgeschalteten, 
• b.nf.11. a!s Oruck*alze ,2a ausgebildeten Verdichtungs 
vornchtung verdicntet wird. 

□ie so auf das Transpcrtband 1 aufgebrachten Schichten 
5 und 6 durchlaufsn die Klimakam^r 9. „e lche aus ZWBi 
10 Teilkammern 11 besteht. 

Bei dem dargesteuten Ausfuhrungsbeispiel „ird vor dem 
Aufbrangen der ersten Schicht 5 auf das Transportband 
" ^ 6 »»««-«-' » y auf das Transportband auf- 

15 Schicht 5 fixiert. Zum Aufbringen des textiien Gitter- 
gawebes bzw. eines Textilteppichs dient sine Abroll- 
und Aufiagevorrichtung 31, die eine Bobine 32 mlt 
einer aufgerollten Bahn 33 enthalt und mit ■ richer 
d>. .extUb.hn auf das Transportband 1 mlt deS sen M o- 

20 mantangeschwindigkeit aufgelegt wird. 

Vor der letzten Klimakammsr 10 mit den Teilkammern ,3 
ist exne weitere AuspreB- und Aufgabevorrichtung 35 
angeordnet. die zum Aufbringen eines Dberbeiages 8 
di.„t. welcher aus Polyurethan-farben. Polyurethan - 
25 deschichtungen. Teppichen oder Gittergeweben bestehen 
kann. Naoh Auflegen des Oberbelages 8 „lrd dieser 
zunachst mittels einer wsiteren Druckwalze 14 verdich - 
tec. und durch die Klimakammer 10 gefuhrt. Mit 34 i st 
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die Auf rollvorrichtung fur die fertige Bahnenware 
be ze ichne t . 

In, Fig. 2 ist ein Ausf uhrungsbe isp iel fur einen Bo- 
denbelag, vorzugsweise fur Sport felder Oder Sporthal- 
len, schematisch dargest e lit . Der Belag besteht aus 
der ggf. gefarbten Deckschicht 36 aus Polyurethan- 
Beschichtung, einem Teppich oder einem Gittergewebe, 
der Ober- und Unterschicht 37 sowie dem Unterbelag 38 
aus dem textilen Gittergewebe. Zur dauerhaften Ver- 
bindung zweier aneinander anliegender Bahnen wird die 
Trennfuge 41 mittels eines Kunststof f stre if ens 39 
an der Unterseite zu einer einheitl ichen Flache ver- 
klebt, wobei der Kunststof fstreif en 39 aus demselben 
Text ilmaterial wie der Unterbelag 38 besteht. Die 
Bahnen werden nacheinander auf eine verdichtete Trag- 
schicht 40 aufgelegt und verklebt, die aus Sand, Kies, 
Splitte, Mineralbeton oder einer Mischung aus diesen 
Stoffen hergestellt sein kann . 
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Dieter Arnds 
CrachtstraBe 27 a 
4600 Dortmund 50 



Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines Baden- 
oder dergl. Belags als ein- oder mehrsch icht ige Bahnen- 
ware sowie aus dieser Bahnenware hergestellter Bodenbe- 
lag fur Sport-Felder und Sporthallen 



Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Boden- oder dergl. Be- 

lages als ein- oder mehrsch icht ige Bahnenware, 
dadurch gekennze ichnet, 

daB auf ein umlaufendes, endloses Transportband (1) in 
gleichmaBiger ebener Verteilung e.ine Schicht [5) aus 
einer bereits anrsagierten Mischung aus zerkle inert en 
Gummiabf alien und/oder Gummigranu lat aus Neu- oder Alt- 
gummi mit einem Prepolymer als losungsmitte If re iem Ein- 
komponenten-Bindemittel kont inu ierl ich aufgebracht und 
darauf ortlich kurzphasig verdichtet wird, und daB die 
Schicht (5) darauf durch eine Klimakammer (9) hindurch- 
gefuhrt und dabei rasch und gleichmaBig ausgehartet wird. 
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2. Verfahren nach Anspruch 1 

dadurch gekennzeichnet, 
daB auf die Schicht (5) vor der Klimakammer (9) eine zweite 
Schicht (6) in g le ichmaB iger ebener Verteilung aus einer 
5 Mischung aus EPDM-Granulaten mit einem Prepolymer als losungs- 
mittelf reiem E inkomponenten -Bindemit tel auf das Transport- 
band M) aufgebracht und zur raschen gleichmaBigen Aushartung 
zusammen mit der ersten Schicht (5] durch die Klimakammer (9) 
h indurchgef uhrt wird . 

10 3. Verfahren nach Anspruch 2 
dadurch ge kennze ich net , 
daB auf die Schicht (5] nach der Klimakammer (9) eine zweite 
Schicht (6) in gle ichmaB iger ebener Verteilung aus einer 
Mischung aus EPDM-Granulaten mit einem Prepolymer als losungs- 

15 mittelfreiem E inkomponenten -Bindemittel auf das Transport - 
band (1) aufgebracht und zur raschen gleichmaBigen Aushartung 
zusammen mit der ersten Schicht (5) durch eine zweite Klima- 
kammer (10) h indurchgef uhrt wird. 

4. Verfahren nach den Anspriichen 2 oder 3 
20 dadurch gekennzeichnet, 

daB nach dem Aufbringen der zweiten Schicht (6) diese Schichten 
(5, 6) ortlich kurzphasig verdichtet werden. 

5. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 4 
dadurch ge ke nnze ich net , 

25 daB die Verdichtung mittels einer Dru ck vorrich tung (12) oder 
einem Vibrator erfolgt. 

6. Verfahren nach Anspruch 5 
dadurch gekennze ichnet, 

daB die Druckvorrich tung (12) eine Druckwalze ist. 

30 7. Verfahren nach den Anspruchen 2 und 3 
dadurch gekennze ichnet , 
daB die zweite Schicht aus den EPDM-Granulaten (6) gefarbt ist. 
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8. Verfahren nach Anspruch 1 und/oder einem oder mehreren 
der folgenden Anspruche 

dadurch gekennzeichnet, 

daB vor dem Aufbringen der ersten Scbicht (5) auf das 
5 Band (1) ein textiles Gittergewebe bzw. ein Text ilteppich 
17) auf das Band (1) aufgebracht, und in der darauf auf- 
gebrachten ersten Schicht (5J fixiert wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 1 und/oder einem oder mehreren 
der folgenden Anspruche 

10 dadurch gekennzeichnet, 

daB als Deckschicht vor oder nach der ersten Klimakammer (9) 
ein weiterer Oberbelag (8) aus Polyurethan -Farben, Poly- 
urBthan-Beschichtungen, Teppichen oder G ittergewebe n auf 
die jeweils oberste Schicht (5 oder 6) aufgebracht wird. 

15 10. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach Anspruch 
1 und einem oder mehreren der folgenden Anspruche 
gekennze ichnet 

durch eine AuspreB- und Auf gabe vorrichtung (2) zum gleich- 
maBigen Aufbringen der zu verarbeitenden Mischung (5) aus 
einem Vorratsbehalter (3) auf die aus einem oder mehreren 
hintereinandergeschalteten endlosen Transportbandern ge - 
bildeten Fordervorrichtung (1) sowie eine Verdichtungsvor- 
richtung und eine dieser nachgeschalteten Klimakammer (9), 
die aus einer oder mehreren einander nachgeschalteten fur 
25 sich steuerbaren Teilkammern (11) bestehen kann, sowie 

eine Vorrichtung (21) zum Abnehmen und Aufrollen der er- 
harteten Bahnenware (22) . 

11. Vorrichtung nach Anspruch 9 

dadurch gekennze ichnet, 
daB nach der ersten Klimakammer (9) eine zweite AuspreB- 
und Aufgabevorrichtung (2,3) zum Aufbringen einer zweiten 
Schicht (6) auf die erste Schicht (5), und darauf folgend 
eine zweite Verdichtungs vorrichtung (14) und/oder eine 
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zweite Klimakammer (10) angeordnet ist, die ebenfalls aus 
mehreren fur sich steuerbaren Teilkammern (13) bestehen 
kann . 

12. Vorrichtung nach Anspruch 10 und 11 
5 dadurch gekennzeichnet , 

daB die Klimakammern (9, 10) bzw. die Klima -Teilkammern ' 
(11, 13) jeweils fur sich mit getrennt regelbaren Hei- 
zungs- und Luf tbef euch tungs - Einrichtungen versehen und 
mittels Dichtungselementen gegenuber der Atmosphare abge- 
10 dichtet sind. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 10 und 11 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Verdichtungs vorrichtung aus einem oder mehreren 
hintereinander angeordneten, auf die auf dem Forderband (1) 
15 aufliegende Schicht (5, 6) einwirkenden Vibrat ionsgerateh 
besteh t . 

14. Vorrichtung nach Anspruch 10 und 11 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Verdichtungs vorrichtung aus einer oder mehreren mit 
20 gleich hohem oder untersch iedlich hohem Druck auf die Schicht 
(5, 6) andruckbaren Walzen (12)besteht. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 10 und/oder einem oder mehreren 
der folgenden Anspruche 

dadurch gekennzeichnet, 

25 daB der AuspreB- und Auf gabe vorrichtung (2) eine Abroll- und 
Auflegevorrichtung (31) vorgeschaltet ist, die eine Bobine (32) 
mit einer aufgerollten Bahn (33) aus einem textilen Gitter- 
gewebe oder einem Text iltepp ich enthalt, und die zum Ausbrei- 
ten und Auflegen der Textilbahn (33) auf das Transportband 

30 (1) mit dessen Momentangeschwindigkeit eingerichtet ist. 
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16. Vorrichtung nach Anspruch 10 und/oder einem oder 
mehreren der folgenden Anspruche 

dadurch gekennzeichnet, 

daB in Transportrichtung vor der letzten Klimakammer (9.10) 
5 bzw. Klima-Teilkammer (11, 13) oder vor der letzten Ver- 
dichtungsvorrichtung eine weitere AuspreB- und Aufgabevor- 
richtung (35) angeordnet ist, die zum Aufbringen eines als 
Deckschdcht (36) vorgesehenen Belages aus Polyurethan -Farbe 
oder Polyurethan-Beschichtung auf die zuvor aufgebrachte 
10 Schicht (5, 6) eingerichtet ist. 

17. Bodenbelag fur Sportfelder und Sporthallen, 
bestehend aus ein- oder mehrsch ichtiger, nach den 

Patentanspruchen 1 bis 9 hergestellter Bahnenware mit einem 
textilen Gittergewebe oder Text iltepp ich als Unterbelag, 

15 dadurch gekennzeichnet, 

daB die einzelnen Bahnen unmittelbar auf eine verdichtete 
Tragschicht (40) aus Sand, Kies, Splitte, Mineralbet on oder 
Mischungen aus diesen Materialien unter leichter Vorspannung 
lose aufgelegt und an ihren Unterseiten mittels Kunststoff- 

20 streifen aus denselben Textilmaterialien aus denen der Bahnen 
Unterbelag besteht, miteinander zu einer e inhe itl ichen, ver- 
bundenen Flache verklebt sind. 
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